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GRILLE THERMO-ADHESIVE 



La presente invention se rapporte au domaine technique general des grilles 
textiles formees d'un reseau de fils de chaTne et trame, de teiles grilles 
intervenant notamment en tant que renforts ou supports dans differentes 
5 applications industrielles. 

La presente invention concerne une grille textile formee par un reseau de fits 
croises ou superposes non tisses comprenant au moins deux nappes de fils 
de chaTne entre lesquelles est interposee au moins une nappe de fils de 
trame, les fils de chaTne et de trame etant lies entre eux par un liant, ladite 
10 grille textile etant enduite sur au moins une de ses faces par une colle r 
reactivate thermiquement pour controller la grille sur un element externe, I. 
en vue de le renforcer. 

La presente invention concerne egalement tout produit industriel fini ou non- 
fini incorporant une grille textile conforme a I'invention. 

15 La presente invention concerne egalement un procede de fabrication d'une 
grille textile dans lequel on realise un reseau de fils croises ou superposes 
non tisses, comprenant au moins deux nappes de fils de chaTne entre 
lesquelles est interposee au moins une nappe de fils de trame pour former 
une grille primitive, et dans lequel on enduit au moins une des faces de 

20 ladite grille primitive de colle reactivate thermiquement. 

La presente invention concerne enfin un dispositif pour mettre en oeuvre au 
moins une partie du procede susmentionne. 

II est deja connu de realiser industriellement des grilles formees d'un reseau 
de fils croises non tisses, les fils etant colles entre eux au niveau de leurs 
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points de croisement par impregnation avec un liant, du genre colle 
thermoplastique ou autre. Les grilles connues peuvent mettre en oeuvre au 
moins deux nappes de fils de chaTne superposees ou encore decatees, 
chaque paire de nappes ayant interposee entre elles au moins une nappe de 
5 fils de trame. 

Selon ces realisations connues, les fils de chaTne et les fils de trame sont 
lies entre eux a (eurs croisements par un liant creant une serie de points de 
collage, en vue d'obtenir une grille textile presentant une structure finie et 
stable sur le plan mecanique. 

10 Les grilles realisees selon cette technique donnent generalement satisfaction 
et servent de renforts ou de supports dans des domaines techniques tres 
varies tels que, par exemple, de maniere non limitative, dans Industrie du 
bStiment en tant que supports pour parquets et ceramiques, ou revetements 
muraux et moquettes, dans I'industrie papetiere, ou encore en tant 

15 qu'elements de renforcement dans les mousses synthetiques ou autres. 

De fa9on generate, les grilles destinees & servir de renforts sont assemblies 
par collage sur la surface de I'element a renforcer. Un tel assemblage est 
egalement appele contrecollage. Ce contrecollage peut s'effectuer en 
utilisant un apport exterieur de colle. 

20 Dans le cas notamment des grilles decrites ci-avant f un tel apport de colle 
n'est pas necessaire : le liant impregnant la grille est apte a assurer cette 
fonction de collage. II suffit dans ce cas de positionner la grille contre la 
surface de I'element a renforcer, de reactiver thermiquement le liant a Taide 
d'un appareil de chauffage, c'est a dire le porter a une temperature a 

25 laquelle il presente un caractere adhesif, ce qui va permettre la solidarisation 
de I'element a renforcer et de la grille ; cette solidarisation reste effective une 



fois que le liant est revenu a une temperature inferieure a la temperature 
susdite. 

Neanmoins, il apparait que les grilles textiles impregnees d'un liant 
reactivate pour contrecollage connues a ce jour souffrent d'un certain 
5 . nombre d'inconvenients, et notamment d'inconvenients lies a la temperature 
relativement importante necessaire pour reactiver le liant de facon a lui 
conferer son caractere adhesif. 

En effet, les Hants utilises jusqu'a ce jour sont generalement des colles 
polymeres en phase aqueuse ou solvant reticulees ou non. La reactivation 

10 de telles colles necessite des temperatures de I'ordre de 1 50°C a 300°C. De , 
tels niveaux de temperature induisent done des durees de contrecollage., 
importantes, puisque fonction du temps necessaire a I'appareil de chauffage-, 
pour atteindre la temperature de reactivation, etant entendu que plus cette, 
temperature est haute, plus ce temps de montee en temperature sera, 

15 important. De tels niveaux de temperature interdisent egalement le 
contrecollage sur certains materiaux qui ne les supporteraient pas. II est 
ainsi notamment impossible de proceder a des contrecollage de telles grilles 
textiles sur des mousses synthetiques telles que celles entrant dans la 
fabrication de sieges automobiles, par exemple en polyethylene ou en 

20 polyurethane. De telles mousses sont en effet generalement alterees ou 
detruites a de tels niveaux de temperature. 

En dernier lieu, plus la temperature de reactivation est elevee, plus I'apport 
d'energie que necessite cette reactivation est important, necessitant des 
appareillages lourds et done couteux. Ceci conduit a augmenter le prix de 
25 revient des produits renforces obtenus, ce qui constitue un inconvenient sur 
le plan industriel. 
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Les objets assignes a la presente invention visent en consequence a porter 
remede aux differents inconvenients des grilles textiles thermor§activabfes 
de I'art anterieur mentionnes precedemment, et a proposer une nouvelle 
grille textile ayant des proprietes ameliorees et qui soit d'une mise en oeuvre 
5 facile et d'un coQt reduit, ladite grille etant formee par un reseau de fils 
croises non tisses, et etant enduite par une colle reactivable thermiquement 
pour contrecoller la grille sur un element externe. 

Un autre objet de ('invention vise a proposer une nouvelle grille textile 
enduite par une colle reactivable thermiquement qui soit apte au 
10 contrecollage sur la plupart des materiaux. 

Un autre objet de invention vise a proposer une nouvelle grille textile 
enduite par une colle reactivable thermiquement susceptible d'ameliorer la 
tenue mecanique generate de la grille. 

Un autre objet de I'invention vise a proposer une nouvelle grille textile 
15 autorisant un collage propre et sans solvant. 

Un autre objet de ('invention vise a proposer un nouveau procede de 
fabrication d'une grille textile enduite de colle reactivable. 

Un autre objet de invention vise a proposer un dispositif de mise en oeuvre 
du procede conforme a 1'invention. 

20 Les objets assignes a 1'invention sont atteints a I'aide d'une grille textile 
formee par un reseau de fils croises non tisses, comprenant au moins deux 
nappes de fils de chame entre lesquelles est interpos^e au moins une nappe 
de fils de trame, les fils de chame et de trame etant lies entre eux par un 
liant, ladite grille textile etant enduite sur au moins une de ses faces par une 

25 colle reactivable thermiquement pour contrecoller la grille sur un element 
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externe, caracterisee en ce que la viscosite de ladite colle, mesuree a une 
temperature de 230°C selon la norme ASTM-D3236-88, est inferieure ou 
egale a 40 Pa.s. 

Les objets assignes a I'invention sont egalement attaints a I'aide d'un 
5 . precede de fabrication d'une grille conforme a I'invention caracterise en ce 
qu'il comprend au moins : 

- une etape de croisement des fils de chaTne et de trame pour former 
une grille primitive, 

- une etape d'enduction ou au moins une des faces de ladite grille 
10 primitive est enduite de colle reactivate thermiquement, dont la 

viscosite, mesuree a une temperature de 230°C selon la norme... 
ASTM-D3236-88, est inferieure ou egale a 40 Pa.s. ,« 

Enfin, les objets assignes a I'invention sont egalement atteints par un 
dispositif de mise en oeuvre du procede conforme a I'invention, caracterise , 
15 en ce qu'il comprend : 

- un bac destine a contenir de la colle reactivate thermiquement dont 
la viscosite, mesuree a 230°C selon la norme ASTM-D3236-88, est 
inferieure ou egale a 40 Pa.s, ledit bac etant chauffe de facon a 
maintenir la colle en fusion, et presentant au moins une ouverture, 

20 - un cylindre en rotation autour de son axe de symetrie, ledit cylindre 
etant agence et positionnable relativement au bac de facon a 
s'alimenter continuellement, du fait de sa rotation, en colle en fusion 
au travers de ladite ouverture, et a deposer continuellement cette 
colle en fusion sur la face d'une grille textile a enduire de colle, 

25 - un moyen de convoyage pour amener ladite grille textile sensiblement 
en contact avec le cylindre. 
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D'autres objets et avantages particuliers de I'invention apparaTtront plus en 
details a la lecture de la description qui suit, et a I'aide des dessins annexes 
ci-apres, a titre purement illustratif et non limitatif, dans iesquels : 

- La figure 1 illustre, selon une vue de cote en coupe, un detail de realisation 
5 de la structure d'une grille textile conforme a I'invention. 

- La figure 2 illustre, selon une vue de dessus, un detail d'une grille conforme 
a I'invention. 

- La figure 3 illustre, selon une vue schematique en coupe longitudinale, le 
principe de realisation et de fonctionnement d'un dispositif de mise en 

10 oeuvre du procede conforme a I'invention. 

- La figure 4 illustre un detail du dispositif represents schematiquement a la 
figure 3 a une echelle agrandie. 

Selon I'invention, tel qu'illustre aux figures 1 et 2, la grille textile 5A conforme 
a I'invention est formee par un reseau de fils croises non tisses, comprenant 
15 au moins une nappe de fils de chaine 1, et au moins une nappe de fils de 
trame 2. 

Tel que cela est bien connu de I'homme de Tart, la construction du reseau de 
fils de chaine 1 et de fils de trame 2 est obtenue en decalant les fils de 
chaTne 1 et de trame 2 sans superposition, ou au contraire en assurant une 
20 superposition des fils. 

De la meme maniere, le reseau de fils de chame 1 et de trame 2 peut etre 
obtenu avec un croisement des fils de chaTne et de trame a 90° (construction 
carree), ou selon une inclinaison angulaire differente et par exemple bi- 
directionnelle ou tri-directionnelle. 



A titre non limitatif, la contexture de la grille textile selon ('invention pourra 
varier de 0,4 ffl par centimetre a 10 fils par centimetre, pour les f.ls de chatne 
et de trame. 

A titre non limitatif, et comme cela est bien connu de I'homme du metier, tout 
5 type de f.l textile couramment utilise a ce jour dans la realisation de grilles 
textiles pourra etre utilise, et par exemple des fils en verre (presentant une 
masse lineique pouvant par exemple varier de 1 1 a 544 tex) ou en polyester 
(presentant une masse lineique pouvant varier par exemple entre 78 Dtex et 
1100 Dtex). 

10 Selon Invention, les fils de chatne 1 et de trame 2 sont lies entre eux par un 
liant creant une serie de points de collage au niveau des intersections du 
reseau de fils. 

Au sens de Invention, tout liant couramment utilise a ce jour dans le 
domaine technique considere pourra notamment etre utilise, et en particulier 
1 5 toute colle polymere du type liant polymere thermoplastique. 

A titre non limitatif, la liaison du reseau de fils formant la grille textile 
conforme a ('invention pourra ainsi etre realisee par des latex synthetiques 
(SBR ...), du PVAC, des plastisols de PVC, de I'alcool polyvinylique (PVA), 
des impregnations thermocollantes classiques, des Hants polyurethanes ou 
20 des Hants acryliques par exemple. 

Selon I'invention, la grille textile 5A est enduite sur au moins une de ses 
faces A par une colle reactivate thermiquement 3 pour contrecoller la grille 
sur un element externe. 

Au sens de I'invention, une colle reactivate thermiquement est un materiau 
25 qui, lorsqu'il va etre soumis a une temperature caracteristique dite de 



8 



reactivation thermique, va presenter un caractere adhesif lui permettant de 
se solidariser avec un element externe. Cette solidarisation est durable, une 
fois le materiau revenu a une temperature inferieure a ladite temperature de 
reactivation thermique. 

5 Ainsi, le materiau formant colle reactivate peut presenter a temperature 
ambiante un caractere non adhesif et etre a I'etat solide, tandis que lorsqu'H 
est chauffe au moins a sa temperature de reactivation thermique, il prend la 
forme d'un liquide, qui peut etre tres visqueux, presentant un bon pouvoir 
adhesif. 

10 La reactivation thermique se fait a I'aide d'un moyen de chauffage qui peut 
etre de tout type connu, et par exemple mettre en oeuvre des rayonnements 
haute frequence ou infra-rouges, des phenomenes de conduction ou encore 
de convexion. 

Selon une caracteristique essentielle de I'invention, la viscosite de la colle 3, 
15 mesuree a une temperature de 230°C selon la norme ASTM-D3236-88, est 
inferieure ou egale a 40 Pa.s. 

De facon preferentielle, la viscosite de ladite colle, mesuree a une 
temperature de 200°C selon la norme ASTM-D3236-88, est inferieure ou 
egale a 30 Pa.s. 

20 De facon encore plus preferentielle, la viscosite de ladite colle, mesuree a sa 
temperature d'application (dont la valeur est systematiquement disponible 
aupres du fabriquant) selon la norme ASTM-D3236-88, est inferieure ou 
egale a 30 Pa.s. 
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Une telle caracteristique de viscosite est representative d'une colle qui est 
reactivate a des temperatures pouvant etre relativement basses, et pouvant 
descendre par exemple jusqu'a 70°C. 

Ainsi, la grille textile 5A selon Invention peut etre contrecollee sans 
5 dommages sur des materiaux ne resistant pas a des temperatures elevees, 
etnotamment des mousses synthetiques. 

Avantageusement, la colle 3 est de type « hot-melt ». Une colle de type 
« hot-melt » est une colle thermofusible 100%, dite encore 100% active, qui 
comprend un materiau thermoplastique susceptible de passer d'un etat 

10 solide non adhesif a un etat visqueux adhesif, et ce de facon reversible. • 
Uetat solide est obtenu lorsque le materiau est soumis a une temperature, 
inferieure a une temperature caracteristique appelee temperature de, 
reactivation thermique, laquelle peut varier par exemple entre 70°C et 180°C 
selon la formulation de la colle. Lorsque le materiau est soumis a une 

15 temperature superieure ou egale a cette temperature de reactivation 
thermique, il se trouve dans I'etat visqueux et adhesif mentionne 
precedemment. 

Les colles « hot-melt » sont bien connues en tant que telles. Elles sont 
constitutes d'un melange de polymeres incluant : 

20 - un ou plusieurs polymeres ou copolymeres de haut poids moleculaire, 
par exemple du polyethylenevinylacetate, du polyamide, du polyester, 
de I'epoxy, du polyethylene, 
. des cires du type paraffine de bas poids moleculaire 
(800-1 000 g.mol" 1 ), 

25 - des resines tackifiantes de type colophane de bas poids moleculaire, 
- des additifs, par exemple anti-UV ou anti-oxydants. 
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Elles permettent un collage propre et sans solvant, et sont utilisables avec 
de nombreux materiaux, qu'ils soient cellulaires ou pleins, tels que les 
polymeres, dont les polyolefines, les materiaux naturels, les metaux, les 
composites, les ceramiques. 

5 Ainsi, la grille selon I'invention pourra etre contrecollee sur la plupart des 
materiaux, de facon a former un complexe. 

La grille selon I'invention est ainsi egalement susceptible d'etre compatible 
avec des transformations secondaires ou finales du complexe, telles que par 
exemple un thermoformage du complexe. 

10 La grille textile selon I'invention pourra mettre en oeuvre tout type de colle 
« hot-melt » connu. 

La grille textile 5A selon I'invention pourra etre recouverte de colle 
reactivate thermiquement 3 sur au moins une de ses faces selon une 
masse surfacique (ou poids d'encollage) comprise par exemple entre 2 
15 et300g/m 2 . 

De facon preferentielle, le liant de la grille textile selon I'invention est forme 
par ladite colle reactivate thermiquement 3, ladite colle assurant ainsi une 
double fonction : 

- de tenue des fils, de facon a ce que la grille presente une structure 
20 finie et stable sur le plan mecanique (i.e. qui se tienne par elle-meme, 

independamment de toute interaction avec un element externe), 

- et de collage lorsque la grille est mise en oeuvre en tant que renfort, 
et a cet effet est contrecollee sur I'element a renforcer. 



II est ainsi inutile, dans ce cas de figure, de realiser une impregnation 
primaire de liant pour lier les fils de chaTne 1 et de trame 2 entre eux. 

De facon generate, les grilles selon ('invention presentent une resistance 
mecanique a la rupture comprise entre sensiblement 19 et 1970 Newtons 
5 . . sur 5 cm. L'enduction de colle du type « hot-melt » permet une amelioration 
de ia resistance a la traction et aja dechirure de la grille. Elle permet 
egalement une amelioration du module de flexion et de la raideur de la grille. 

La grille textile 5A conforme a I'invention peut egalement etre utilisee 
avantageusement comme renfort de mousses de fauteuil automobile, 
10 puisque la temperature de reactivation de la colle est compatible avec la. 
temperature que peuvent endurer de telles mousses. Cela permet de 
produire des fauteuils resistants mecaniquement tout en leur conferant une 
connotation haut de gamme. 

La grille textile selon i'invention peut etre utilisee pour remplacer les renforts 
15 en polychlorure de vinyle, habituellement utilises par exemple pour les 
sieges automobiles. Une telle utilisation presente I'avantage important que, 
en cas de combustion (accidentelle ou en fin de vie du produit) du siege, la 
grille ne degage pas de produits toxiques, alors que le polychlorure de vinyle 
degage du chlore. 

20 La grille selon I'invention permet ainsi d'etre adaptee aux conditions d'usage 
du produit final. Elle permet egalement un recyclage des produits renforces 
en fin de vie, puisque du fait du caractere reversible de la colle utilisee 
(caractere que n'ont pas les colles aqueuses), la grille est separable a 
volonte de I'element qu'elle renforce. 
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Selon I'invention, le procede de fabrication d'une grille textile conforme a 
I'invention et telle que decrite precedemment met en oeuvre une serie 
d'etapes de realisation, dont au moins : 

- une etape de croisement (non representee) des fils de chalne 1 et de 
5 trame 2 pour former une grille primitive 5 ; une telle etape de realisation 

est bien connue de I'homme du metier, et peut par exemple etre 
realisee par toute methode appropriee, 

- une etape d'enduction (voir figures 3 et 4), ou au moins une des faces 
A de ladite grille primitive 5 est enduite de colle 3 reactivate 

10 thermiquement dont la viscosite, mesuree a une temperature de 230°C 

selon la norme ASTM-D3236-88, est inferieure ou egale a 
40 Pa.s, ou de facon plus preferentielle est inferieure ou egale a 
30 Pa.s, lorsqu'elle est mesuree a 200°C selon la meme norme. 



Ainsi, a Tissue de Petape de croisement des fils, la grille 5 ne se tient pas 
15 d'elle-meme, et Petape d'enduction permet a la fois de conferer a ia grille 5 
une tenue mecanique propre et de la doter d'une colle reactivate 
thermiquement. 

Avantageusement, ladite colle 3 est de type « hot-melt ». 

Avantageusement, lors de Petape d'enduction, la face A de la grille primitive 
20 5 est enduite de colle 3 reactivate thermiquement, par passage tangentiel 
contre au moins une partie de la surface laterale 7A d'un cylindre rotatif 7 
enduite de ladite colle 3 en fusion. 

L'utilisation d'un cylindre 7 permet une application « au rouleau », qui 
autorise une depose de colle sensiblement homogene et reguliere sur la 
25 grille primitive 5, sans bourrelet. 



La mise en oeuvre d'un cylindre 7 permet d'eviter les inconvenients des 
technologies classiques deduction de produits de type « hot-melts », tels 
que les machines a « buses a levres ». De telles machines, si elles peuvent 
etre utilisees avec succes pour enduire des supports fermes, tels que des 
5 panneaux de papier ou de tissu sur de grandes largeurs, sont cependant 
inefficaces pour enduire sur des largeurs com/enables des supports ouverts, 
avec une faible tenue mecanique propre, telle qu'une grille primitive, sans 
occasionner des bourrelets de colle qui rendent le prdduit tres difficilement 
exploitable. 

10 Selon une variante du precede selon I'invention, une etape de liaison; 

primaire intervient entre I'etape de croisement des fils et I'etape deduction:. : 

Lors de cette etape de liaison primaire, la grille primitive 5 est impregnee par. 

un liant, de facon a lier les fils de trame 2 et de chatne 1 entre eux. Ainsi, un, 

precede selon cette variante met en oeuvre, apres I'etape de liaison: 
15 primaire, une grille possedant une tenue mecanique propre conferee par,: 

I'impregnation primaire de liant; I'etape d'enduction, dans ce cas, a. 

uniquement pour objet de doter la grille d'une couche de colle reactivate 

thermiquement. 

L'etape de liaison primaire peut etre realisee par tout procede de I'art 
20 ant6rieur, qui sont bien connus de I'homme du metier. 

Tout liant classiquement utilise pour une telle application peut etre mis en 
oeuvre lors de cette etape, et notamment les Hants formes par une colle 
polymere, ou ceux mentionnes precedemment. 

Selon I'invention, le dispositif de mise en oeuvre d'un procede conforme a 
25 I'invention comprend : 
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- un bac 6 destine a contenir de la colle 3 reactivate thermiquement 
dont la viscosite, mesuree a 230°C selon la norme 
ASTM-D3236-88, est inferieure ou egale a 40 Pa.s, et de facon 
preferentielle est inferieure ou egale a 30 Pa.s a 200°C, ledit bac 6 
etant chauffe par tout moyen approprie, de facon a maintenir la colle 3 
en fusion, et presentant au moins une ouverture, 

- un cylindre 7 en rotation autour de son axe de symetrie X, ledit 
cylindre 7 etant agence et positionnable relativement au bac 6, de 
facon a s'alimenter continuellement, du fait de sa rotation, en colle 3 
en fusion au travers de ladite ouverture, et a deposer continuellement 
cette colle 3 en fusion sur la face A d'une grille textile 5 a enduire de 
colle, 

- un moyen de convoyage (non represente) pour amener ladite grille 5 
sensiblement en contact avec le cylindre 7. 

Avantageusement, le cylindre 7 est egalement chauffe a une temperature 
par exemple comprise entre 70 et 300°C, et de facon preferentielle entre 
100°Cet220°C. 

Ce chauffage peut etre realise par tout moyen connu. 

Avantageusement, le cylindre 7 en rotation est agence de facon a ce que 
toute zone d'au moins une partie de sa surface laterale 7A soit 
alternativement en contact : 

- d'une part avec la colle 3 en fusion, au travers de ladite ouverture, de 
fagon a ce que la partie de la surface laterale 7A s'enduise de colle, 

- et d'autre part avec la face A de la grille textile 5 a enduire de colle, 
amenee selon un mouvement de translation longitudinal (dont la 
direction est materialisee par la fleche 8) sensiblement 




tangentiellement a la surface laterale, de facon a deposer au moins 
une partie de la colle enduisant ladite partie de la surface laterale 7A 
sur ladite face A. 

De facon preferentielle, tel que cela est represents aux figures 3 et 4, le 
5 . cylindre 7 est positionne entre I'ouverture et la face A de la grille a ehduire 
de colle 3. 

« 

Le cylindre '7 est anime d'un mouvement de rotation (materialise par la 
fleche 9) autour de son axe de symetrie X, qui confere a sa surface laterale 
7A une certaine vitesse lineaire. Le moyen de convoyage, qui peut etre de 
10 tout type connu (par exemple un tapis roulant), confere a la grille 5 a enduire 
de colle un mouvement de translation longitudinal qui s'effectue selon une 
certaine vitesse de deplacement. 

De facon preferentielle, le mouvement de translation longitudinal 8 s'effectue 
selon une vitesse de deplacement qui est sensiblement egale a la vitesse 

15 lineaire de la surface laterale 7A du cylindre. De cette facon, la quantite de 
colle deposee sur les fils de chame est sensiblement egale a la quantite 
deposee sur les fils de trame. La difference de vitesse lineaire entre la 
surface laterale 7A du cylindre 7 et la grille 5 a enduire permet d'obtenir une 
epaisseur E1 de colle sur les fils de chame 1 qui est differente de I'epaisseur 

20 E2 de colle sur les fils de trame 2. 

Le bac 6 est quant a lui const'rtue d'un corps 6C dote d'une racle 6A pour 
calibrer I'enduction du cylindre, c'est a dire pour piloter I'epaisseur E de colle 
se deposant sur la surface laterale 7A du cylindre rotatif 7. Une deuxieme 
racle 6B opposee a la premiere permet de fermer le bac 6 en cooperation 
25 avec la premiere racle 6A, lors des arrets machines. 



II est bien sur envisageable de concevoir un dispositif mettant en oeuvre 
deux cylindres pour enduire une grille primitive de colle sur ses deux faces, 
simultanement ou non, sans sortir du cadre de ['invention. 

II est interessant de noter que, dans la plupart des cas, les grilles textiles 
5 sont suffisamment fines pour qu'une enduction sur une seule face suffise 
pour obtenir une grille enduite sur ses deux faces de colle. 

Le dispositif selon I'invention permet ainsi d'enduire, par exemple des grilles 
dont la largeur peut varier entre 0,2 et 5 m, & une vitesse comprise par 
exemple entre 0,4 et 150 m par minute. Le pilotage des differentiels de 
10 vitesse lineaire entre le cylindre et la grille, c'est a dire le pilotage de la 
difference entre la vitesse lineaire du cylindre et la vitesse de deplacement 
de la grille, permet de controler la repartition du depot de colle entre les fils 
de chaine et les fils de trame, en evitant tout bourrelet non souhaite. 
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REVENDICATIONS 

Grille textile formee par un reseau de fils croises non tisses, comprenant 
au moins deux nappes de fils de chame entre lesquelles est interposee 
au moins une nappe de fils de trame, les fils de chame et de trame etant 
lies entre eux par un liant, ladite grille textile etant enduite sur au moins 
une de ses faces par une colle reactivate thermiquement pour 
*cbhtrecoller la grille sur un. element externe, caracterisee en ce que la 
yiscbsite de ladite colle, mesuree a une temperature de 230°C selon la 
norme ASTM-D3236-88, est inferieure ou egale a 40 Pa.s. 

10 2 - Grille textile selon la revendication 1 caracterisee en ce que la viscosite 
de ladite colle, mesuree a une temperature de 200°C selon la norme 
ASTM-D3236-88, est inferieure ou egale a 30 Pa.s. 

3 - Grille textile selon la revendication 1 ou 2 caracterisee en ce que la colle 
est du type « hot-melt ». 

15 4 - Grille textile selon I'une des revendications 1 a 3 caracterisee en ce que 
les fils de trame et/ou de chame sont en verre. 

5 - Grille textile selon Tune des revendications 1 a 3 caracterisee en ce que 

les fils de trame et/ou de chaine sont en polyester. 

6 - Grille textile selon I'une des revendications 1 a 5 caracterisee en ce que 
20 la colle recouvre au moins une des faces de la grille, selon une masse 

surfacique comprise entre 2 et 300 g/m 2 . 



1 - 



5 
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- Grille textile selon I'une des revendications 1 a 6 caracterisee en ce que 
le liant est une colle polymere. 
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8 - Grille textile selon Tune des revendications 1 a 6 caracterisee en ce que 

le liant est forme par la colle reactivate thermiquement 

9 - Precede de fabrication d'une grille conforme a Tune des revendications 1 

a 8 caracterise en ce qu'il comprend au moins : 

5 - une etape de croisement des fils de chame et de trame pour former 

une grille primitive," 

• - - une etape d'enduction o(\ au moins une des faces de ladite grille 
primitive est enduite de colle reactivable thermiquement dont^ la 
viscosite, mesuree a une temperature de 230°C seion la norme ASTM- 
10 D3236-88, est inferieure ou egale a 40 Pa.s. 

10 -Precede selon la revendication 9 caracterise en ce que la viscosite de 
ladite colle, mesuree a 200°C, est inferieure ou egale a 30 Pa.s. 

11 -Procede de fabrication selon la revendication 9 ou 10 caracterise en ce 
que la colle est de type « hot-melt », 

15 12 -Procede selon Tune des revendications 9 a 11 caracterise en ce que lors 
de I'etape d'enduction, la face de la grille primitive est enduite de colle 
reactivable thermiquement, par passage tangentiel centre au moins une 
partie de la surface laterale d'un cylindre rotatif enduite de ladite colle en 
fusion. 

20 13 -Procede selon Tune des revendications 9 a 12 caracterise en ce qu'il 
comprend une etape de liaison primaire intervenant entre Tetape de 
croisement des fils et Tetape deduction, ou la grille primitive est 
impregnee par un liant, de fa?on a lier les fils de trame et de chame 
entre eux. 



14 -Proceed selon la revendication 13 caracterise en ce que le Hant est une 
colle polymere. 

15-Dispositif de mise en ceuvre d'un procede conforme a I'une des 
revendications 9 a 12 caracterise en ce qu'il comprend : 

5 - un bac destine a contenir de la colle reactivate thermiquement dont la 

, viscosite, mesuree a 230°C selon la norme ASTM-D3236-88, est fc % 
inferieure ou egale a 40 Pa.s. ledit bac etant chauffe de facon .a 
^nainte'nir la colle en fusion, et presentant au moins une ouverture, 

- un cylindre en rotation autour de son axe de symetrie, ledit cylindre 
10 etant agence et positionnable relativement au bac de fagon a 

s'alimenter continuellement, du fait de sa rotation, en colle en fusion au 
travers de ladite ouverture, et a deposer continuellement cette colle en 
fusion sur la face d'une grille textile a enduire de colle, 

- un moyen de convoyage pour amener ladite grille textile sensiblement 
15 en contact avec le cylindre. 

16 -Dispositif selon la revendication 15 caracterise en ce que le cylindre en 
rotation est agence de facon a ce que toute zone d'au moins une partie 
de sa surface laterale soit alternativement en contact : 

- d'une part avec la colle en fusion, au travers de ladite ouverture, de 
20 fagon a ce que la partie de la surface laterale s'enduise de colle, 

- et d'autre part avec la face de la grille textile a enduire de colle, 
amenee selon un mouvement de translation longitudinal sensiblement 
tangentiellement a la surface laterale, de fagon a deposer au moins 
une partie de la colle enduisant ladite partie de la surface laterale sur 

25 ladite face. 
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17-Dispositif selon la revendication 16 caracterise en ce que le cylindre est 
positionne entre I'ouverture et la face de la grille a enduire de colle. 

18 -Dispositif selon la revendication 16 ou 17 caracterise en ce que le 
mouvement de translation longitudinal s'effectue selon une vitesse qui 
est sensiblement egale a la vitesse lineaire de la surface laterale du 
cylindre. . 



